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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加工すべき工作物に作用する作業ヘッドとして溶接すべき工作物に溶接エネルギーを与
える溶接ヘッドを備えて、溶接方法を実施する手動案内された溶接装置において、溶接方
法の少なくとも一つの特性量が検知された位置及び位置変更又はそのいずれか一方に依存
して影響を受けるように、空間内の基準点或いは加工すべき、即ち溶接すべき工作物又は
少なくともその一つに対して作業ヘッド（４）の並進位置又は並進位置変更を検知するセ
ンサー（１６）を包含する検知手段を備えて、
　検知手段によって検知された作業ヘッド（４）の位置及び位置変更又はそのいずれか一
方に依存して溶接方法の少なくとも一つの特性量を自動的にオープンループ制御する制御
手段（１８）を備えて、
　溶接方法の少なくとも一つの特性量が検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の
位置及び位置変更又はそのいずれか一方に依存して溶接エネルギー源（６）をオープンル
ープ制御できるように、制御手段（１８）は溶接ヘッド（４）に溶接エネルギーを供給す
る溶接エネルギー源（６）を始動するためにこの溶接エネルギー源と接続されていること
を特徴とする溶接装置。
【請求項２】
　検知手段は作業ヘッド（４）の回転位置又は回転位置変更を検知する少なくとも一つの
センサー（１４）を有することを特徴とする請求項１に記載の溶接装置。
【請求項３】
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　溶接方法はビーム溶接法であることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接装置。
【請求項４】
　溶接方法はガス溶接法であることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接装置。
【請求項５】
　溶接方法はアーク溶接法であることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接装置。
【請求項６】
　溶接方法は不活性ガスアーク溶接法であることを特徴とする請求項５に記載の溶接装置
。
【請求項７】
　溶接方法はボルト溶接法であることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接装置。
【請求項８】
　溶接方法はレーザー放射溶接法であることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接
装置。
【請求項９】
　検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の位置及び位置変更又はそのいずれか一
方に依存して影響を受ける溶接方法の特性量は、溶接電流及び溶接電圧又はそれらのいず
れか一方の振幅と、信号形態、即ちパルス形態と、パルス周波数と、パルス変調とのすべ
て又はそれらの少なくとも一つを包含することを特徴とする請求項３、６或いは７に記載
の溶接装置。
【請求項１０】
　検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の位置及び位置変更又はそのいずれか一
方に依存して影響を受ける溶接方法の特性量は、溶接すべき工作物の一つに溶接ヘッドの
少なくとも一つの溶接電極の押圧力を包含することを特徴とする請求項９に記載の溶接装
置。
【請求項１１】
　検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の位置及び位置変更又はそのいずれか一
方に依存して影響を受ける溶接法の特性量は、溶接ヘッド（４）に案内された溶接電線（
８）の供給速度を包含することを特徴とする請求項１０に記載の溶接装置。
【請求項１２】
　溶接装置は溶接バーナーであることを特徴とする請求項１或いは２に記載の溶接装置。
【請求項１３】
　検知手段は、作業ヘッド（４）に配置されている一つのセンサー（１４、１６）を包含
することを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項１４】
　検知手段は、作業ヘッド（４）に一体化されている一つのセンサー（１４、１６）を包
含することを特徴とすることを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか一項に記載の溶接
装置。
【請求項１５】
　検知手段は、溶接装置（２）を利用する労働者の身体に取付けできる少なくとも一つの
センサーを包含することを特徴とする請求項１乃至１２のいずれか一項に記載の溶接装置
。
【請求項１６】
　取付け場所は身体の手或いは腕であることを特徴とする請求項１５に記載の溶接装置。
【請求項１７】
　空間内の基準点が労働者によって及び制御手段（１８）によって又はそれらのいずれか
一方によって選択できることを特徴とする請求項１乃至１６のいずれか一項に記載の溶接
装置。
【請求項１８】
　制御手段は選択された基準位置又は検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の位
置或いは位置変更の少なくとも一つに依存して溶接方法の特性量に所定値を組み込むこと
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を特徴とする請求項１乃至１７のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項１９】
　制御手段は溶接方法の特性量を加工作用中に自動的にオープンループ又はクローズルー
プ制御することを特徴とする請求項１乃至１７のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項２０】
　制御手段によって検知手段の出力信号に依存して選定された装置の作動モードを表示す
る表示装置（５８）を備えることを特徴とする請求項１乃至１９のいずれか一項に記載の
溶接装置。
【請求項２１】
　装置の作動モードを手により選定する操作装置（５６）を備えることを特徴とする請求
項１乃至２０のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項２２】
　制御手段は、溶接方法が中断しないで実施できるように単数或いは複数の特性量に影響
を与えることを特徴とする請求項１乃至２１のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項２３】
　制御手段は単数或いは複数の特性量に時間連続的に影響を与えることを特徴とする請求
項１乃至２２のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項２４】
　制御手段は単数或いは複数の特性量に時間不連続的に影響を与えることを特徴とする請
求項１乃至２１のいずれか一項に記載の溶接装置。
【請求項２５】
　検知手段は三次元的空間における作業ヘッド（４）の立体的位置及び立体的位置変更又
はそれらのいずれか一方を検出することを特徴とする請求項１乃至２４のいずれか一項に
記載の溶接装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、取付け、分離、又は表面処理法、特に溶接法を実施する請求項１の上位概
念に挙げられた種類の装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　この種の装置は例えば溶接装置の形態で一般に知られていて、例えばアーク溶接方法を
実施するのに用いられる。
【０００３】
　例えばアーク溶接方法によって例えば容器の製造の際にアークの中断なしに水平継目部
分を有する（桶位置）関連溶接継目を形成することである溶接課題が実施されるならば、
水平継目部分には、垂直に延びる継目部分（上昇位置）が、その後に再び水平に延びる継
目部分（頭越し位置）と最終に再び垂直に延びる継目部分（下降位置）が接続していて、
この垂直に延びる継目部分は最初に形成された水平継目部分に接続しているので、溶接装
置を操作する工員が溶接ヘッドの位置を溶接作用中に溶接すべき工作物に対して変更する
ことが必要である。
【０００４】
　この場合には、事情によっては、溶接方法の特性量の値を溶接ヘッドの各位置に適合さ
せることが望ましいか、または必要である。例えば、溶接すべき工作物或いは溶接継目の
液状材料が滴り落ちることを阻止するために、溶接電流の電流強度がバーナーの頭越し位
置において減少させることが望ましい。さらに、例えば、溶接ヘッドの上昇位置と下降位
置には大抵は桶位置におけるより僅かな速度で溶接すべき工作物に対して移動されるとい
う事実を考慮するために、溶接ヘッドの上昇位置と下降位置では溶接電流の電流強度を同
様に減少させることが望ましい。
【０００５】
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　このために、溶接装置に設けられた操作装置を介して異なる溶接プログラムを選定する
ことが知られていており、そのプログラムには、溶接方法の特性量に、例えば溶接電流の
振幅に所定値が連動されている。
【０００６】
　この公知の溶接装置の欠点は、それぞれの当該溶接プログラムの選定が労働者によって
行わなければならなく、それは実際には、溶接プログラム間の切換を回避するために、労
働者が時間節約や安楽の理由から溶接課題の出来るだけ全体が同じ溶接プログラムにより
行われることを導入されたことにある。溶接プログラムがいつも溶接課題の一部にのみ、
例えば、桶位置における溶接を最適化され得るので、これは実際に溶接継目の品質が各継
目部分の各最適化された溶接プログラムの使用の下で形成された溶接継目に比べて劣化さ
れていることを導く。
【特許文献１】米国特許出願公開第２００３／０１１６５４０号明細書
【特許文献２】特許第２９２１３９０号公報
【特許文献２】特開昭６１－１３５８５５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　この発明の課題は、公知の装置の欠点を有しない、つまり、作業成果が取付け、分離、
又は表面処理法の実施の際に改良され、例えば溶接方法では形成された溶接結合の品質が
上昇され、簡単且つ容易に操作できる請求項１の上位概念に挙げられた種類の装置を提供
することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　この課題は、請求項１に挙げられた教示によって解決される。
【０００９】
　この発明の教示の基本思想は、例えば且つ特に溶接装置に関しては、作業ヘッドの基準
位置及び区間内の基準点及び溶接すべき工作物又はそれらのいずれか一方に対する溶接ヘ
ッドの位置及び溶接ヘッドの位置変更又はそれらのいずれか一方を検知手段によって検出
することにある。この方法では、溶接方法の特性量或いはこの特性量の少なくとも一つが
検出された位置及びその値を含む位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して影響され
得る。特に、それぞれの溶接課題に適合されている値が溶接方法の特性量に連動されてい
る。この場合には、この値の連動はこの発明によると、溶接ヘッドの検出された位置及び
位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して行われ、それぞれに溶接課題を実施すべき
である。
【００１０】
　この方法では、例えば溶接装置として形成された装置の操作が実質的に簡略化され、こ
の発明による装置によって発生された溶接結合の品質が、つまり例えば溶接点或いは溶接
継目により実質的に上昇する。この発明によると、溶接ヘッドの検出された位置変更に依
存して光学的或いは音響的信号が発生され、労働者に他の溶接プログラムを選択すべきで
あることを示す。例えば、桶位置における溶接継目の成形後に、例えば上昇位置で溶接す
るために、およそ９０°だけ回転されできるならば、信号が発生され、この信号は労働者
に今や上昇位置における溶接に最適化された溶接プログラムが選択すべきであることを示
す。
【００１１】
　けれども、特に且つ好ましくはこの発明によると、その値を含む該当方法の特性量、例
えば溶接方法の影響は自動的に行われ得る。例えば検知手段の出力信号に基づいて作業ヘ
ッドの位置及び作業ヘッドの位置変更を認識でき且つ認識された位置又は位置変更に依存
してその値を含む方法の特性量に影響を与える制御手段が設けられ得る。この方法では、
この発明による装置の操作は実質的に簡略化され、品質は例えばこの発明による溶接装置
により発生された溶接結合により実質的に上昇される。
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【００１２】
　作業ヘッドとは、この発明によると、この発明による装置のこの一部と理解され、それ
を介して加工作用中に加工すべき工作物に作用され、つまり例えば溶接作用中に溶接エネ
ルギーが互いに溶接すべき工作物にもたらされる。抵抗溶接法の際には、溶接ヘッドは例
えば溶接トングによって形成され得る、それに対して溶接ヘッドはアーク溶接方法の際に
溶接継目が案内されているバーナーによって形成され得る。
【００１３】
　溶接作用とは、この発明によると、溶接結合、つまり例えば溶接点或いは溶接継目の形
成の作用である。
【００１４】
　この発明により設けられた検知手段はそれぞれの要件に一致して基準位置及び空間内の
基準点又はそれらのいずれか一方に対する作業ヘッドの位置及び位置変更又はそれらのい
ずれか一方を検出でき、この場合に位置変更は並進的並びに回転的位置変更及び回転的位
置変更と並進的位置変更の組合せである。
【００１５】
　この場合に、作業ヘッドの位置変更が同じ工作物への作用中に検出され得ることが可能
である。位置変更後に他の工作物に作用される位置変更を検出することができる。例えば
溶接装置によって第一工作物に関する溶接課題が実施されるので、例えば他の工作物に対
する交代がこの発明による検知手段によって検出され、溶接方法の少なくとも一つの特性
量の値がこの工作物に関して実施すべき溶接課題に適合される、場合によっては例えばこ
の工作物では実施すべき溶接課題を装置に与える労働者の手動作用と共働して、実施すべ
き溶接課題に適合される。　　
【００１６】
　けれども、この発明によると、検知手段の出力信号に基づいて、位置変更後に新たな工
作物を加工すべきであり、例えば所定の順序で、例えば垂直方向に互いに間隔を置いて溶
接すべき工作物の所定の順序で異なる立体的互いに分離された工作物を加工すべきあると
きにのみ、その工作物から生じる例えば溶接方法の特性量の値の適合を自動的に実施する
という認識が可能である。
【００１７】
　この発明による装置は、任意の溶接方法を実施するために、特に良好に適している。特
に且つ例えば溶接方法は、抵抗溶接方法、放射溶接方法、ガス溶解溶接方法或いはアーク
溶接方法、特に不活性アーク溶接方法である。
【００１８】
　他の取付け、分離、又は表面処理法に関しては、この発明による教示の基本思想は、そ
れぞれの作業ヘッドの位置或いは位置変更に依存して取付け、分離、又は表面処理法の特
性量に影響を与えることにある。それ故に、この発明による装置は任意の取付け、分離、
又は表面処理装置としても形成され得る。例えばこの発明による装置は例えばレザー切断
方法を実施する切断装置として形成され得る。この発明による装置は例えば付着方法を実
施する付着装置として形成され得て、この場合に装置の作業ヘッドが付着ピストルによっ
て形成され得る。さらに、この発明による装置は例えばインク噴射装置として形成され得
て、この場合に作業ヘッドがインク噴射ピストルなどによって形成され得る。この発明に
よると、この場合には例えばインクが噴射される圧力は、噴射放射が上方へ向けられ、つ
まりインク噴射ピストルでヘッドを介して作動されるときに上昇され得る。
【００１９】
　この発明による教示の非常に好ましい実施態様は、作業ヘッドの検知手段によって検出
された位置及び位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して、取付け、分離、又は表面
処理法、特に溶接方法の少なくとも一つの特性量を自動的に制御及び調整する又はそれら
のいずれか一方を行う検知手段と接続された制御手段を備えている。この実施態様では、
作業ヘッドの検知手段によって検出された位置及び位置変更又はそれらのいずれか一方に
依存して、取付け、分離、又は表面処理法、特に溶接方法の少なくとも一つの特性量の制
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御及び調整が可能とされるので、この発明による装置の操作が特に簡単に構成され、例え
ば溶接結合の品質がさらに上昇されている。
【００２０】
　この発明による装置の好ましい実施態様は、装置が溶接方法を実施する溶接装置として
、作業ヘッドが溶接すべき工作物に溶接エネルギーを与える溶接ヘッドとして形成されて
いる。
【００２１】
　取付け、分離、又は表面処理法、特に溶接方法の特性量の値の影響は、前記実施態様で
は、任意の適した方法で行われる。好ましい実施態様は、制御手段が溶接ヘッドに溶接エ
ネルギーを供給する溶接エネルギー源とこの溶接エネルギー源を始動するように接続され
ており、溶接方法の少なくとも一つの特性量が溶接ヘッドの検知手段によって検出された
位置及び位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して、溶接エネルギー源に制御でき且
つ調整できる、又は制御できる或いは調整できる。この実施態様では、溶接エネルギー源
における溶接方法の特性量の制御或いは調整が行われる。この場合には、制御手段は溶接
エネルギー源の制御装置に一体化され得る、或いは別の制御装置によって形成され得る、
その制御装置は入口側で検知手段と接続され、出力側で溶接エネルギー源の制御装置と接
続されている。
【００２２】
　検知手段のセンサーの数、配列と構造的構成は幅広い限定で選択できる。この発明によ
る教示の好ましい実施態様は、検知手段が作業ヘッドの回転位置及び回転位置変更又はそ
れらのいずれか一方を検出する少なくとも一つのセンサーを有することを企図する。この
実施態様では、センサーによって例えば、作業ヘッドが例えば溶接装置では桶位置の溶接
から上昇位置の溶接へ移行するために回転されるか否かを確認できる。
【００２３】
　この発明による教示の他の実施態様は、検知手段が作業ヘッドの並進的位置変更を検出
する少なくとも一つのセンサーを有することを企図する。この実施態様には、センサーに
よって例えば、作業ヘッドが例えば溶接継目の形成の際に並進的に移動するか否かを検出
できる。作業ヘッドの並進的位置変更を検出するために、任意に適したセンサー或いはセ
ンサー配列装置が使用され得る。例えば作業ヘッドには、固定式超音波受信機により受信
される超音波を放射する超音波送信機が配置され得る。超音波送信機とそれと作業ヘッド
から超音波受信機までの超音波の所要時間から、作業ヘッドの超音波送信機からの距離が
検出され得る。このために対応する方法では、超音波は二つの立体的に互いに間隔を置い
て配置された超音波受信機により受信されるので、両超音波受信機の各々に対する作業ヘ
ッドの距離変更に基づいて作業ヘッドの並進的位置変更が検出され得る。作業ヘッドの位
置変更を三次元的空間内で明白に検出するために、このために対応する方法では、三つの
立体的に互いに間隔を置いた超音波受信機が設けているので、各超音波受信機からの作業
ヘッドのそれぞれの距離から作業ヘッドの位置が三次元的空間内で或いは位置変更が明白
に検出される。特に並進的位置変更は例えば光学的検知手段により検出され得る。基準点
からの作業ヘッドの距離は例えばレーザー・インターフェロメーターによって検出できる
。このために一致する方法では、作業ヘッドの並進的位置変更は二つの互いに無関係なレ
ーザー・インターフェロメーターを介して、三次元的空間内の作業ヘッドの位置変更は三
つの互いに無関係なレーザー・インターフェロメーターによって検出できる。
【００２４】
　前記実施態様の再現は、センサーが作業ヘッドの並進的及び回転的運動又はそれらのい
ずれか一方の速度及び加速度又はそれらのいずれか一方を検出することを企図する。この
方法では、溶接方法の特性量のなお前進する影響が生じ得る。例えば溶接装置の際には、
溶接電流の振幅が、溶接ヘッドが溶接結合の形成の際に互いに溶接すべき工作物を介して
移動する速度に依存して、影響され得る。例えば所謂区間エネルギー、つまり溶接継目の
長さ単位に対して溶接すべき工作物にもたらされた溶接エネルギーを一定に保持するため
に、溶接すべき工作物に対する溶接ヘッドの比較的僅かな速度による溶接の際には、溶接
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電流の所定振幅が選択され得るのに対し、速度の上昇の際には、溶接電流の振幅が上昇さ
れる。作業ヘッドの加速度を検出するために、例えばセンサーが使用され得て、センサー
はフリースケール・半導体インコーポ社（米国アリゾナ州アルマ学校通り蝋燭製造業者）
のＭＭＡ６２６０Ｑ，ＭＭＡ６２６１Ｑ，ＭＭＡ６２６２ＱとＭＭＡ６２６３Ｑの名称で
販売されている。
【００２５】
　それぞれの要件に一致して、作業ヘッドは加工作用中に手で或いは手動操作装置、特に
溶接ロボットによって移動できる。
【００２６】
　装置が溶接方法を実施する溶接装置である実施態様では、溶接方法は抵抗溶接方法、放
射溶接方法、ガス溶解溶接方法、アーク溶接方法、不活性アーク溶接方法、ボルト溶接方
法或いはレーザー放射溶接方法である。
【００２７】
　溶接エネルギーが溶接電流或いは溶接電圧によって準備される溶接方法を実施するため
に、この発明による教示の実施態様は、溶接ヘッドの検知手段によって検出された位置及
び位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して溶接方法の影響を受け易い特性量が少な
くとも振幅及び信号形状、特にパルス形状及びパルス周波数、及び溶接電流且つ溶接電圧
又はそれらのいずれか一方のパルス変調又はそれらのいずれか一つを包含することを企図
する。　
【００２８】
　この発明による溶接方法は抵抗溶接方法を実施するために使用されるので、この発明に
よる溶接装置の好ましい実施態様は、溶接ヘッドの検知手段によって検出された位置及び
位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して溶接方法の影響を受け易い特性量が溶接す
べき工作物の一つにおける溶接ヘッドの少なくとも一つの溶接電極の押圧力を包含するこ
とを企図する。
【００２９】
　補助的工作物が溶接ワイアの形態に供給されるアーク溶接方法を実施するように使用さ
れるこの発明による溶接装置の好ましい再現態様は、溶接ヘッドの検知手段によって検出
された位置及び位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して溶接方法の影響を受け易い
特性量が溶接ヘッドに案内された少なくとも一つの溶接ワイアの供給速度を包含すること
を企図する。
【００３０】
　この発明による教示の他の好ましい再現態様は、装置が溶接バーナーであることを企図
する。
【００３１】
　この発明による教示の他の再現態様は、装置がインク噴射装置、特にインク噴射ピスト
ル或いは付着ピストル、例えば熱付着ピストルであることを企図する。
【００３２】
　作業ヘッドに対する一つ或いは複数のセンサーの位置は、それぞれに必要な方法では作
業ヘッドの位置或いは位置変更が検出され得ることが確認される限り、任意に適した方法
で選択できる。作業ヘッドの位置或いは位置変更の特に正確な検出を可能として同時に構
造的に簡単な構成を達成するために、この発明による教示は、検知手段の少なくとも一つ
のセンサーが作業ヘッドに配置され、特に作業ヘッドに一体化されることを企図する。
【００３３】
　けれども、この発明によると、この発明による教示の他の実施態様を意図するように、
検知手段の少なくとも一つのセンサーが装置を利用する労働者の身体に、特に労働者の手
或いは腕に保持できることが可能である。
【００３４】
　作業ヘッドの基準位置はこの発明による装置の製造の際には既に作業側に設けられ得る
。例えば基準位置は樋位置おいてつまり実質的に水平に延びる溶接継目の形成の下で溶接
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されるように、作業ヘッドが配置されている位置である。けれども、この発明による教示
の好ましい実施態様は、作業ヘッドの基準位置及び空間内の基準点又はそれらのいずれか
一方が労働者によって及び制御手段によって又はそれらのいずれか一方によって選択でき
ることを企図する。好ましい実施態様では、特に基準位置をそれぞれの溶接課題の条件或
いは溶接装置を利用する労働者に適合することが可能である。
【００３５】
　前記実施態様の再現は、制御手段が作業ヘッドの選択された基準位置及び検知手段によ
って検出された位置及び変更位置又はそれらのいずれか一つに依存して溶接方法の特性量
に所定値を連動させることを企図する。好ましい実施態様では、溶接方法の特性量に例え
ば特性曲線に一致する値が連動され得る。例えば、所定厚さの薄板の溶接の際には桶位置
における溶接、上昇位置における溶接、頭越し位置における溶接と下降位置における溶接
にそれぞれに特性量の一組の値が連動され得る。けれども、特性曲線に依存して溶接方法
の特性量に対する値の連動を行うことが可能である。それで、特性量には例えば値は互い
に溶接すべき工作物の材料及び厚さ又はそれらのいずれか一方に依存して連動され得る。
【００３６】
　この発明による教示の他の好ましい再現態様は、制御手段が溶接方法の特性量を溶接過
程中に自動的に制御するか或いは調整することを企図する。特性量の制御或いは調整は時
間的或いは立体的に、例えば溶接継目に関して、連続的或いは不連続的に行われる。
【００３７】
　この発明による教示の他の好ましい再現態様は、装置の検知手段によって選択された作
動モードの出力信号に依存して制御手段によって表示する表示装置を設ける。この実施態
様では、装置の作動モードが、例えば制御手段によって選択された溶接プログラムが表示
装置によって表示されるので、労働者のその都度溶接する溶接プログラム情報がさらに労
働者に伝えられる。さらに、それぞれの作動モードの表示は、検知手段や制御手段の機能
態様の納得性（正常作動）を検討して例えば故障を認識することを労働者に可能とさせる
。
【００３８】
　基本的には、取付け、分離、又は表面処理法の特性量の影響が自動的に制御手段によっ
て生じるときに特に好ましいので、労働者による手動作用が必要なく、同時に装置がいつ
も適した作動モードにある、例えば溶接装置の場合につまり溶接ヘッドのそれぞれの位置
に適合された溶接プログラムによって溶接されることが確認される。制御手段による取付
け、分離、又は表面処理法の特性量の自動的影響に加えて労働者による手動作用が許容さ
れるべきである場合には、この発明による教示の好ましい再現態様が装置の一つの作動モ
ードを手動選択する操作装置を設ける。この実施態様は、影響すべき特性量が完全自動的
に制御手段によって生じずに、むしろ労働者に検知手段の出力信号に依存して表示される
ときに、特に好ましい、即ち、装置の他の作動モード、例えば溶接装置の場合に他の溶接
プログラムを選択すべきであり、それにより作動モードの選択は方法の特性量が影響され
るけれども、労働者による手動で行なわれるときに、特に好ましい。
【００３９】
　この発明による教示の他の好ましい再現態様は、制御手段は方法が中断なしに実施でき
るように特性量に影響を与えることを企図する。この実施態様では、例えばアーク溶接方
法の場合には、特性量の影響とそれに伴う適した作動モードの選択がアークの中断なしに
溶接され得る形式に行われる。この関係では、特性量の値の影響は例えば桶位置から上昇
位置への移行の際の溶接装置の場合には、それぞれに特性量のそれぞれの溶接位置に適合
した値で作業されるように迅速に行われることが本質である。
【００４０】
　前記実施態様では、この発明による教示の再現態様が企図するように、制御手段は特性
量に時間連続的に或いは時間不連続的に影響を与え得る。
【００４１】
　この発明によると、検知手段が一軸線、つまり一次元、或いは一平面、つまり二次元に
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沿って作業ヘッドの位置或いは位置変更を検出するならば、十分である。けれども、この
発明による教示の特に好ましい再現態様は検知手段が三次元的空間内で作業ヘッドの立体
的位置及び立体的位置変更或いはそのいずれか一方を検出することを企図する。この実施
態様では、作業ヘッドの位置或いは位置変更が特に正確に検出されるので、特性量の影響
を含めて特に様々な可能性が生じる。
【００４２】
　この発明による教示の他の再現態様は、作業ヘッドの異なる値が少なくとも一つの特性
量の異なる値に連動され、そしてそれぞれの特性量の制御手段が作業ヘッドの検知手段に
よって検出された位置に依存して連動させることを企図する。
【００４３】
　この発明による教示の他の再現態様は、作業ヘッドの少なくとも一つの第一位置が少な
くとも一つの特性量に連動され、作業ヘッドの少なくとも一つの第二位置が特性量の第二
値に連動され、作業ヘッドが第一位置にあることを検知手段の出力信号が示すときに、制
御手段が特性量に第一値を連動させ、作業ヘッドが第二位置にあることを検知手段の出力
信号が示すときに、制御手段が特性量に第二値を連動させる。
【００４４】
　この発明は、次に添付図面に基づいて詳細に説明され、この発明による溶接装置の実施
例において図示される。この場合には、すべての記載された或いは図面に図示された特徴
事項は任意の組合せで発明の対象を形成し、特許請求項の要旨或いは再帰と無関係に並び
に明細書或いは図面における定式化或いは表示と無関係に形成する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００４５】
　図面の図では、同じ或いは対応する構成部材は同じ参照符号を備えている。
【実施例】
【００４６】
　図１には、この発明による装置の第一実施例が溶接装置２の形態に図示されており、こ
の溶接装置はこの実施態様ではアーク溶接方法を実施するように形成され、溶接すべき工
作物に溶接エネルギーを与える溶接バーナーとして形成された溶接ヘッド４を有する。溶
接エネルギーを溶接ヘッド４に供給するために、溶接ヘッド４に溶接電流を供給する溶接
エネルギー源６が設けられている。溶接電流は図１にて点線８によって示された溶接継目
を通して流れ、その溶接継目は溶接ヘッド４に溶接作用中に連続的に供給され、アーク溶
接方法では、電極を形成し、この場合に溶接結合、例えば溶接継目の形成の際にアークが
溶接ワイア８と溶接すべき工作物の間に点弧する。溶接電流は溶接ヘッド４に供給電線１
０を介して供給される。溶接ヘッド４からの制御信号をエネルギー源６へと伝達するため
に、制御電線１２が設けられている。
【００４７】
　この発明によると、溶接装置２は溶接ヘッド４の基準位置及び溶接すべき工作物又はそ
れらのいずれか一方に対する溶接ヘッド４の位置或いは位置変更を検出する検知手段を有
し、それで、溶接方法の少なくとも一つの特性量が検出された位置或いは位置変更又はそ
れらのいずれか一方に依存して影響される。検知手段はこの実施例では溶接ヘッド４の回
転位置或いは回転的位置変更又はそれらのいずれか一方を検出する第一センサー１４を有
し、その溶接ヘッドは再び図３と図４に基づいて詳細に接続されている。
【００４８】
　検知手段はこの実施例ではさらに第二センサー１６を有し、そのセンサーは並進的移動
及び溶接ヘッドの並進的移動の速度及び加速度又はそれらのいずれか一方を検出する。
　検知手段であるセンサー（１６）は作業ヘッド（４）の並進位置又は並進位置変更を検
知する。
【００４９】
　センサー１４、１６はこの実施例では溶接ヘッドに一体化されている。溶接装置２はこ
の発明によると、さらに、溶接ヘッド４のセンサー１４、１６によって検出された位置或
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いは位置変更又はそれらのいずれか一方に依存して溶接方法の少なくとも一つの特性量を
自動的に制御且つ調整する又は制御するか、或いは調整するセンサー１４、１６と接続さ
れた制御手段を有する。制御手段はこの実施例では制御ユニット１８を有し、この場合に
センサー１４、１６の出力信号が制御ユニット１８の出力信号を形成し、その出力信号は
エネルギー源６に一体化された制御装置２０に供給され、その制御装置は制御ユニット１
８の出力信号に依存して溶接方法の特性量、特にエネルギー源６から溶接ヘッド４へ供給
された溶接電流の振幅を制御或いは調整する。
【００５０】
　図２には、この発明による溶接装置２の第二実施例が図示され、この溶接装置は図１に
よる実施例とは、制御装置２０がエネルギー源６に一体化されていないが、むしろ別の制
御装置として形成されていることを相違している。
【００５１】
　図３には、第一センサー１４の機能態様が強力に概略化されて具体的に接続されている
。この第一センサー１４は中空体として形成されたハウジング２２を有し、そのハウジン
グはこの実施例では実質的に規則的正８面体の形状を有し、その内部には僅かな量の水銀
２４が受けられている。正８面体の先端２６、２８、３０、３２、３４、３６の各々の領
域には一対の電気接点が配置されており、その内の図１に単に一対の接点が参照符号３８
、４０を備えている。正８面体２４が例えばハウジング２２の先端３６の領域に集められ
るので、接点３８と４０の間に電気伝導結合を形成するので、接点３８と４０の間に制御
電流が流れ得て、その電流に基づいて制御ユニット１８は正８面体２４が先端３６の領域
に集められたことがわかる。この方法では、制御ユニット１８では、ハウジング２２が図
１に図示された回転位置にあることを確認できる。第一センサー１４が固定式に溶接ヘッ
ド４に配置されており、この方法では、溶接ヘッド４が図１に図示された位置にあること
を認識できる。
【００５２】
　溶接ヘッド４がこの位置から図平面に対して垂直に延びる回転軸線を中心に図１で９０
°だけ時計方向に回転されるならば、正８面体２４が先端３０の領域に集められ、電気伝
導結合をこの先端３０に連動された接点の間に形成し、これら接点間に制御電流が流れ得
る。この方法では、制御ユニット１８によって、ハウジング２２とそれに伴う溶接ヘッド
４が図１或いは図３と逆に９０°だけ時計方向に回転された回転位置が存在することが確
認できる。このために対応する方法では、ハウジング２２とそれに伴う溶接ヘッド４の回
転位置の任意の変更が空間内のすべての三つの軸線を中心に認識できる。
【００５３】
　ハウジングの先端２６、２８、３０、３２、３４、３６における一対の接点３８、４０
の配列は単に例として理解すべきである。位置変更の認識をより正確に構成するために、
補助的対の接点３８、４０が設けられ得る。
【００５４】
　さらに、図３に図示された第一センサー１４の基本原理の維持の下でそのハウジング２
２は外に形成され、図４に図示される如く例えば球４２として形成され得る。一対の電気
接点３８、４０の数と配列の適切な選択によって、第一センサー１４とそれに伴う溶接ヘ
ッド４のハウジング２２の回転位置の変更の特に正確な認識が可能とされている。
【００５５】
　この発明による装置の機能態様は次に図５－９に基づいて詳細に説明される。
【００５６】
　例として、図５で図平面に位置する第五板５２と図５で図平面に垂直に延びる四つの板
４４、４６、４８、５０との溶接が記載されている。
【００５７】
　板５２と板４４とを溶接するために、溶接ヘッド４が図５で板４４、５２の衝突領域に
沿って矢印５４の方向に左へ移動し、この場合に図５に図示されていない溶接継目と互い
に溶接すべき板４４、５２の間にアークを形成し、このアークは溶接継目の形態に溶接結
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合を形成するように供給する。この場合にエネルギー源６は溶接ヘッド４に例えば１５０
Ａの振幅をもつ電流を供給する。溶接作用中に第一センサー１４が図１と図５に図示され
た基準位置に対する溶接ヘッド４の回転位置を検出するのに対して、第二センサー１６が
矢印５４の方向における溶接ヘッド４の運動の速度を検出する。
【００５８】
　第二センサー１６の出力信号に基づいて、溶接ヘッド４が労働者により矢印５４の方向
に移動する速度が上昇されることが確認されので、適切な信号が制御ユニット１８からエ
ネルギー源６の制御装置まで伝達され、その結果、エネルギー源が区間エネルギーを一定
維持するために溶接電流の振幅を上昇させる。それに対して、第二センサー１６によって
、溶接ヘッド４が矢印５４の方向に移動する速度が減少することが確認されるので、制御
ユニット１８は制御装置２０に適切な信号を伝達し、その結果、信号がエネルギー源６か
ら準備された溶接電流の振幅を減少させる。この方法では、区間エネルギーが溶接作用中
に一定のままであることが確認される。
【００５９】
　図６に図示されるように、溶接ヘッド４の回転位置が例えば図平面に垂直に延びる軸線
を中心に変更されるならば、回転位置のこの変更が第一センサー１４によって検出され、
適切な信号が制御ユニット１８によって制御装置２０に伝達される。さらに、制御装置２
０は最適な溶接成果を得るために、溶接方法の少なくとも一つの特性量、例えば再び溶接
電流の振幅に影響を与え得る。　
【００６０】
　溶接ヘッド４が、板４６と板５２の間に溶接継目を形成するために、新たに図平面に垂
直に延びる軸線を中心に回転され、一致して上昇位置で溶接されるならば、第一センサー
１４によって回転位置の変更が検出され、制御ユニット１８がエネルギー源６の制御装置
２０に適切な信号を伝達する。上昇位置における溶接の際には樋位置における溶接の際よ
りも僅かな速度により溶接されるので、その結果、制御装置２０は例えば９０Ａに達し得
る溶接電流に減少する。第二センサー１６によって、溶接ヘッドが形成すべき溶接継目に
沿って実質的に一定速度により移動せずに、むしろ中間時間停止状態とそれに続く加速度
を備える間欠的運動で移動するので、制御装置２０は、比較的高い速度による溶接ヘッド
４の運動中に比較的高い溶接電流が使用され、比較的僅かな速度による溶接ヘッド４の運
動中に、特に停止状態の際により僅かな溶接電流が使用されるように溶接電流を制御する
ことが確認される。
【００６１】
　図８に図示されるように、溶接ヘッド４が新たに図平面に垂直に延びる軸線を中心に回
転されるならば、制御装置２０はセンサー１４、１６の出力信号と制御ユニット１８のそ
れから生じる出力信号とに依存して新たに溶接方法の少なくとも一つの特性量、例えば再
び溶接電流の振幅に影響を与え得る、例えば溶接電流の振幅を上昇させる。
【００６２】
　第一センサー１４に基づいて、溶接ヘッド４が新たに図平面に垂直に延びる軸線を中心
に回転され、今や溶接ヘッド４が図５に図示された回転位置に比べて１８０°だけ回転さ
れている図９に図示された回転位置を取ることが確認されるならば、溶接ヘッド４が頭越
し位置における溶接するために使用されることが明らかになる。第一センサー１４の出力
信号と制御ユニット１８のそのセンサーから生じる出力信号とに依存してエネルギー源６
の制御装置２０は、互いに溶接すべき板４８、５２の材料が溶接結合を形成するのに必要
であるけれども、同時に材料の滴り落ちが減少される丁度その程度に流れるような程度に
溶接電流の振幅を減少させる。
【００６３】
　このために対応する方法では、溶接電流は、第一センサー１４の出力信号に基づいて、
落下位置にて溶接継目を板５０と板５２の間に形成するために、溶接ヘッド４が新たに回
転されるときに、新たに上昇され得る。
【００６４】
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　それ故に、板４４、４６、４８、５０を結合するのに必要な溶接継目はアークの中断な
しに形成され、この場合に溶接方法の特性量の影響は、溶接電流の記載された実施例では
、このために労働者の手動作用が必要であることなしに、自動的に制御ユニット１８或い
は制御装置２０によって検知手段のセンサー１４、１６の出力信号に依存して行われる。
この場合に制御装置２０は溶接成果が溶接ヘッド４のそれぞれの位置或いは位置変更に依
存して最適化されるように予めプログラムされ得る。
　空間内の三次元的基準点が労働者によって或いは制御手段１８によって選択できる。
　制御手段は選択された基準位置又は検知手段によって検知された溶接ヘッド（４）の位
置或いは位置変更の少なくとも一つに依存して溶接法の特性量を所定値として組み込む。
【００６５】
　溶接方法の特性量の影響が自動的に行われるので、労働者の手動作用が必要ではない。
労働者に手動作用を可能とするために、場合によっては操作装置５６（図１を参照）は例
えば特定溶接プログラムを手動選択するように設けられ、それぞれに選択された溶接プロ
グラムが表示装置５８によって表示され得る。
【００６６】
　図１０は特性曲線を図示し、この場合にＡ１－Ａｎは異なる溶接課題を示し、Ｐ１－Ｐ
ｎは溶接ヘッドの異なる位置を示す。この特性曲線区分には、特性量の値の連動はそれぞ
れの溶接課題に依存して且つ溶接ヘッドのそれぞれの位置に依存して行われ、この場合に
溶接課題は例えば互いに溶接すべき工作物の厚さ及び材料又はそれらのいずれか一方を含
めて相違している。
【００６７】
　図１１には、互いに溶接すべき薄板から形成されている容器が強力に概略化されて図示
されている。
【００６８】
　図１１に図示されていないこの発明による溶接装置２によって溶接作用を実施する前に
、この溶接装置はまず第一に基準点Ｐ０に移動される。溶接装置２の教示モードの範囲内
では、点Ｐ１から出発して第一溶接課題を、即ち床薄板６０と垂直側面薄板６２の間の桶
位置における溶接継目の形成が、点Ｐ２から出発して第二溶接課題を、即ち垂直側面薄板
６４と垂直側面薄板６６の間の上昇継目としての形成を、点Ｐ３から出発して第三溶接課
題を、即ち垂直側面薄板６６と上薄板６８の間の頭越し継目としての形成を実施すること
が、前もって確認され、メモリーに記憶される。
【００６９】
　このために、この発明による溶接装置２はまず最初に基準点Ｐ０に移動され、基準点Ｐ
０の達成は例えば操作装置５６のキーの作動によって制御手段に表示する。溶接装置２は
基準点Ｐ０から出発して移動されるならば、検知手段が三次元的空間内で溶接装置の位置
及び位置変更又はそれらのいずれか一方を検出する。溶接装置が例えばｘ－軸線に沿って
移動されるならば、この運動は検知手段によって検出される。点Ｐ１の達成の際には、制
御手段は溶接方法の特性量に、そこで実施すべき溶接課題、即ち桶位置の溶接に最適に適
合されている値を連動させる。それ故に、労働者は垂直側面薄板６２と床薄板６０の間の
溶接継目を製造できる。
【００７０】
　溶接装置はそれに引き続いて点Ｐ２への方向に移動されるならば、検知手段が溶接装置
２の作業ヘッドの位置或いは三次元的空間内で位置変更を検出する。点Ｐ２の達成は制御
手段に検知手段の適切な出力信号によって表示され、この場合に制御手段は溶接方法の特
性量に点Ｐ２から出発して実施すべき溶接課題、即ち溶接継目の形成が薄板６４、６８の
間の上昇継目として最適に適合される値を連動させる。それに引き続いて労働者が適切な
溶接継目を形成できる。
【００７１】
　溶接装置はそれに引き続いて点Ｐ３への方向に移動されるならば、検知手段は新たに溶
接装置２の作業ヘッド４の位置或いは三次元的空間内で位置変更を検出する。検知手段の



(13) JP 5081624 B2 2012.11.28

10

20

30

40

50

出信号は制御手段に表示し、溶接装置２の作業ヘッド４は点Ｐ３にあるので、制御手段は
、溶接方法の特性量に実施すべき溶接課題、即ち頭越し位置における溶接継目の形成が最
適に適合される値を連動させる。それに引き続いて、労働者は適切な溶接継目を形成し得
る。
【００７２】
　この方法では、溶接装置２の作業ヘッド４の位置に関する完全自動的位置認識と溶接方
法の特性量の値の完全自動的適合とはそれぞれに実施すべき溶接課題に実施されている。
この場合には、溶接方法の任意の特性量が援用されて影響され得る。例えば作業ヘッド４
のそれぞれの位置を特性量の影響に引き入れるばかりではなく、むしろ例えば互いに溶接
すべき薄板にも引き入れる。異なる箇所にて実施すべきであるけれども、例えばそれぞれ
に桶位置における溶接に引き入れる二つの同様な溶接課題を含めて、第一溶接課題の実施
の際に例えばより厚い薄板の溶接にて互いに適合されている溶接電流により作動され得る
のに対して、第二溶接課題の際には薄い薄板の溶接にて適合されている溶接電流により作
動され得る。この方法では特性量の影響を含めて特に高い柔軟性が生じる。
【図面の簡単な説明】
【００７３】
【図１】アーク溶接方法を実施する溶接装置の形態におけるこの発明による装置の第一実
施例の強力に概略化されたブロック線図を示す。
【図２】図１と同じ表示においてこの発明による溶接装置の第二実施例を示す。
【図３】図１による溶接装置の溶接ヘッドの回転位置或いは回転的位置変更を検出するセ
ンサーの一実施例を強力に概略化する。
【図４】溶接ヘッドの回転位置或いは回転的位置変更を検出するセンサーの第二実施例を
強力に概略化する。
【図５】第一回転位置の桶位置における溶接の際の溶接ヘッドを示す。
【図６】図５と同じ表示において第二回転位置の桶位置における溶接の際の溶接ヘッドを
示す。
【図７】第一回転位置の上昇位置における溶接の際の溶接ヘッドを示す。
【図８】第二回転位置の上昇位置における溶接の際の溶接ヘッドを示す。
【図９】頭越し位置における溶接の際の溶接ヘッドを示す。
【図１０】特性量の値に連動させる特性曲線を示す。
【図１１】この発明による方法を説明する複数の互いに溶接すべき薄板から成る容器の強
力に概略化された表示を示す。
【符号の説明】
【００７４】
　２．．．．溶接装置
　４．．．．溶接ヘッド
　６．．．．エネルギー源
　８．．．．溶接ワイア
　１４、１６．．．センサー
　１８．．．制御ユニット
　２０．．．制御装置
　２２．．．ハウジング
　２４．．．正８面体
　２６、２８、３０、３２、３４、３６．．．先端
　３８、４０．．．接点
　４２．．．球
　４４、４６、４８、５０．．．板
　５６．．．操作装置
　５８．．．表示装置
　６０．．．床薄板
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　６２．．．垂直側面薄板
　６４．．．垂直側面薄板
　６６．．．垂直側面薄板
　６８．．．上薄板

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】
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